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Verbesserter Extruder zur Yertneidung 



von Marmorierungseffekten bei extru- 
dierten Kunststoffgegenstanden 



einen 



Die Erf indung betr if ft/Extruder, der derart verbessert ist, 
daJ3 Karraorierungseffekte beim Extrudieren von plastlschen 
Materialien vermieden werden. 

Es ist bekannt, daB beim Extrudieren von glatten Platten 
mittels der ublicben Extruder, wenn von einem Gemiseb ver- 
ssbiedener Jolymerer ausgegangen wird - wie z. B. Semiscben ( 
von Polymetbylmetbacrylat und Polyvinyleblorid, (Jemiscben 
von Polymetbylmetbacrylat en mit verschiedenen Eliefiindices, 
Mischungen von Polymetbylmetbacrylat und Polyvinyleblorid 
und Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymerisaten (ABS- 
Harzen) - die erhaltenen Gegenstande setalecbte Qualitats- 
eigenscbaften baben. 
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Genauer gesagt weisen die auf diese Weise erbaltenen Pro- 
duct e senkrecbt zur Bewegungsachae der extrudierten Flatten 
oder, was das gleiche ist, parallel zum Extuderspalt, Strei- 
fen unterschiedlicher Opazitat oder Parte auf; diese Er- 
scheinungen beruhen auf einem Unterschied des Brechungsin- 
dex an den verschiedenen Punkten des extrudierten Materials. 
Diese Streif en- oder Marmorierungseffekte haben die Porm 
von regularen Halbwellen oder allgemein mehr oder weniger 
ausgesprocbene Kurvenf orm. Insbesondere baben sie eine in 
Bewegungsrichtung der extrudierten Platte gerichtete kon- 
kave Porm und konnen auch mit einer Bicken-iLnderung des 
hergestellten Stiickes verbunden sein. 

Dieses Pbanomen, das auch auftritt, wenn profilierte . Stiicke, 
Robre und dergl. extrudiert werden, ist nicbt zu vermeiden, 
selbst wenn Sorge dafur getragen wird, dafi die zu extrudie- 
renden Polymerisatgemische einer intensiven starkeren Miscb- 
wirkung unterworf en werden, was erreicbt wird, indem man 
eine langere Extruderscbnecke als iiblich benutzt oder die 
Mischung im geschmolzenen Zustand der Knetwirkung eines 
Intensivmischers (zylindrischer Mischer, Banbury und dergl.) 
unterwirft. 

Is ist selbstverstandlich, dafi das Vorhandensein des Markie~ 
rungs effektes, mit dem bloBen Auge sichtbar, die Einsatzmog- 
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lichkeiten der aus Gemiscben versebiedener, durchsichtiger 
and undurcbsichtiger Polymerisate hergestellter .Gegenstande 
ernstlicb gefahrdet. 

Der vorllegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
einen verbesserten Extruder zu schaffen, der derart ausgebil- 
det ist, dafl die oben dargelegten Nachteile, die bei der Her- 
stellung von glatten Stiicken, profilierten Stiicken, Robren 
und dergl. durch Extrudieren von Geraischen von Potymeren, die 
in ihrer chemischen Struktur and ihrer PlieBfahigkeit ver- 
echieden sind, auftreten. Diese Verbesaerung soil auch leicbt 
an Extruder n bekannter Bauart anbringbar sein. AuBerdera soil 
ait dem Extruder eln leicbt es und praktiscbes Arbeit en mb'g- 
lieb sein. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemafi gelost durch einen verbesser- 
ten Extruder, der dadurcb gekennzeicbnet ist, dafi er zwischen 
Kopf und Schnecke mit einer Vorrichtung verseben ist, welche 
im wesmtlichen aus mindestens zwei Kanalsatzen, durch welche 
das geschmolzene platische Material, das von der Schnecke 
geprefit wird, in den Kopf gelangt, bestebt, wobei sich die 
KanSle des einen Sat zes mit denen des anderen Uberacbneiden. 

Die Merkmale der Erfindung und die Yorteile, zu denen sie 
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fuhrt, werden dem Pacbmann aus der nun folgenden Beechrei- 
bung noch deutlicher werden. 

Es ist tatsachlich gefunden woden, dafl die Erscheinung des s 
Marmorierens, die in Produkten, welche durcta Extrudieren 
von Polymerisatgemischen unterschiedlicher chemischer Struk- 
tur oder gleicher chemischer Struktur und unterschiedlicher 
Plieflindices hergestellt sind, auftritt, vermieden wird 
durch Einfiigen einer Vorricbtung zwischen Schnecke und Eopf 
des Extruders, die im wesentlichen die Aufgahe hat das 
durch die Schnecke nach vorn gestofiene geschmolzene Material 
durch mindestens zwei Satze sich uberschneidender Zanale zu 
treiben, hevor das Material in den Extruderkopf eintritt. 

Insbesondere istvgefunden worden, dafi die besten Ergebnisse 
erhalten werden, wenn die Kanale des einen Satzes die des 
andereu unter einem Schnittwinkel f (waB spater noch naher 
erklart wird), der kleiner als 90°, vorzugsweise zwischen 
10° bis 50° ist, uberschneidet. 

Die Erfindung wird nun ins Einzelne gebend beschrieben, wo- 
bei auf die. beigefiigten Piguren Bezug genommen wird, die 
aber nur zur Veranschaulichung gebracht sind. Es zeigen: 

Pig. 1 schematisch einen Langsschnitt durch eine Ausfuhrungs- 
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form der Kanalsatzvorrichtung nach der Erfindung, 

Pig. 2 schematisch. einen Iangsschnitt durch ein zylin- 

drisches Gehause, das zur Aufnahme der Kanalsatz- 
v&rrichtung nach der Erfindung geeignet ist, 

Pig. 3 und 5 schematisch einen langsschnitt (Pig. 3) und 

eine langsansicht (Fig. 5) eines mit Nuten versebe- 
nen Mantels und eines mit Nut en versehenen Torpedos, 
welche die Vorrichtung nach der Erfindung bilden, 
sowie die entsprechenden Querschnitte, 

Pig. 4 den langs- und Querscbnitt eines mit Speichen ver- 

seteien Auflagers zum Zusammenschliefien des mi,t Nut en 
versehenen Mantels und des mit Nuten versehenen Tor- 
pedos der Pig. 3 und 5, 

Pig. 6 schematisch einen langsschnitt durch einen Extruder 
bekannter Bauart, der mit einer Eanalvorrichtung, 
wie sie in den vorherigen Piguren gezeigt ist, ver- 
sehen ist, 

Pig. 7 schematisch den Verlauf der sicb uberscbneidenden 
Kanale, 
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Bezugnebmend auf die tfiguren besteht die Vorrichtung, mit 
der der verbesserte Extruder versehen ist, aus einem me- 
tallischen Hohlzylinder oder Mantel 1 - der auf seiner 
Innenflache mit einer Reihe von Uuten 2 halbkreisf b'rmigen 
Querschnitts und im wesentlichen rechtsgangigen (oder links- 
gangigen) Yerlaufs versehen ist - und einem metalliscben 
Vollzylinder oder Torpedo 3, das auf seiner Aufienflache 
^ mit einer Reihe von Nuten 4 halbkreisf brmigen Querschnitts 

und liaksgangigen (oder rechtsgangigen) Verlaufs versehen 
ist. 

Mantel 1 und Torpedo 3 werden mittels eines mit Speichen 
versehenen Auf lagers 5 zusammengehalten, wahrend die Man- 
tel-Torpedo-Einheit 1 , 3 mit Bezug auf das Zylindermantel- 
gehause 6 ortsfest gelagert ist dure b geeignete Stabe, in 
der Eigur nicht gezeigt, Lagerflacben und Kerbflachen, 
sowie geeignete Abstandshalteringe 7 und 8. 

» 

Das zylindriscbe Gehause 6 umgibt dadurch die wirlcliche 
Kanalvorrichtuog, bestehend aus einer Einheit, welche Man- 
tel 1 und Torpedo 3 umfafit und die die 7erbesserung im 
Extruder fiir Plast immaterial nach der Erfindung darstellt* < 
Das zylindrische G-ehause 6, welches, wie bereits gesagt, 
die Mantel-Torpedo-Einheit 1 , 3 ortsfest einschliefit, ist 
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lait dta Extruder in azialer Auarichtung mit der Schnecken- 

11 

kaimer 9 and de» Extruderkopf 10 durcb Verbindungsstabe/ver- 
bunden. 

Die Mantel-Torpedo-Eintaeit 1 , 3 ist in Pig. 6 mit dem Be- 
zugezeicben 12 angezeigt. 

Scfrraubenforwig verlaufende Nut en 2 und 4 der Ifatel-Iorpedo- 
Einheit 1, 3 stellen die zwei Kanalsatze der Torriehtung 
nach der Erf indungdurj jede Nute 2 dee einen Satses tiber- 
echneidet elne lat 4 dee anderen Satzes an einem Punkt, der 
in der Hantel-Torpedo-Grenzflaehe liegt. Diese Plactae ist 
in Pig. 7 mit 13 beieichnet. Der Scbnittwinkel der Kanale, 
der wit oben erklaxt, unter 90° sein muB und vorzugaweise 
zwiaehen 10° und 50° liegt, um die beaten Ergebnissezu 
ernalten, ist als Winkel y (in langaricbtung zu den actarau- 
benformigen Nuten 2 und 4t wie durch den Pfeil A in Pig. 7 
gezeigt) zwiaehen den Tangenten a und b der Nuten 2 und 4 
an ibrem ttberschneidungspuukt B auf der Plaohe 1 3 bezeich- 
net (Pig. 7).' 

Der Scbnittwinkel f , wie oben erklart, ist die Surame der 
Winkel <* and fi (Pig. 7), gebildet durcb die Tangenten 
a und b der schraubenformigen Nuten 2 und 4 am Punkt B 
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und Mantellinie g der Zylinderflacbe 13 durch den Punkt B 
hindurchgehend. Biese Mantellinie verlauft offensichtlich 
parallel zur Acb.se der Schraubenwindungen, entlang der die 
Nuten 2 und 4 auf der Innen- bzw. AuBenflacbe von Mantel , 
bzw. Torpedo eingearbeitet sind. Beide Winkel eC und /? 
hangen von den bauliehen Parametern der Vorricbtung ab. 
Tatsacblicb ist 

•t g .*-<y.y i p^ und 

tg ft = {If .B g ) : P g 
worin bed eaten 

B^ = Innerer Burchmesser des Mantels 1 
Bg = Aufiendurchmesser des. Torpedos 3 
P A = Axiale Steigung der Mantelnute 2 
Pg = Axiale Steigung der Torpedonute 4. 

B A und B s konnen praktisch als gleich betracbtet warden, da 
sie mit dem Burchmesser B der zylindrischen Flacbe 13, wel- 
che den Mantel 1 vom Torpedo 3'trennt, zusammenfallt . 

Bas Polymer isatgemisch, dafi durch die Extruderschnecke ge- 
fordert und weichgemacbt wird, erfatart beim Burchgang der 
oben bescbriebenen Vorrichtung eine derartige Knetwirkung, 
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daB die aus dem Extruder austretenden Produkte von irgend- 
einer Marmorierung absolut frei sind. 

Es iat ferner zu bedenken, daB beim Extrudieren thermopla- 
stischer Materialmen durch einaa nicht-adiabatisch' arbeiten- 
den Extruder die zum Sehmelzen des Materials erf orderliche 
Warme durch den Extruderzylinder, der auf einer geeigneten 
Temper a tur gebiten wird, aufgebracht wird. Es ist offensicht- 
licta, dafi in diesem Fall, gleiche Kapazitaten vorausgesetzt , 
die Schwierigkeit in der warmezufuhr zu einer mangelhaften 
Homogenitat der geschmolzenen plastischen Masse fiihrt. Es 
ist gefunden worden, dafi durch Einsetzen der beschriebenen 
Torrichtung auch diese Wachteile iiberwundeh werden kcinnen, 
da die geschmolzene Masse auf- eineh bbheren Homogenitatsgrad 
gebracht wird und ferner Wiirme durch diese" tbtfiJichtung, wel- 
che auf einer geeigneten lemperatur gehalten wird) zugefuhrt 
wird, urn eih vollstandiges Schmeizeh des PlastikmaterialS all 
erreichen. 

Die Vorrichtung tt&h der Erfindung kahn detnnach mit Yorteil 
ih VerbindUng mit kursseti Bx'trudan verwehdet Weifden* um die 
Homagenitat der 1 geSGhmolzehen MaSse. zu erhohfeh bhne aiif 
sinen lsLhgeren Zyliade* und eine lingers Schhecke zuriiek^ 
gtfeifeh zli miissehj Was zu merkiiaben wiftsdhaftlioheh Vor- 
teiieh and mechahisober IffereittfaenUflg Jede BuhaMe 
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in der Lange des Extruderzylinders und der Sebnecke bringen 
tatsactalich eine Ertaobuug der erforderlicfaen Antri&skraf* 
mit sicta and folglicb wird ein starkeres Antriebssystem 
benotigt. 

Die Verwendung der bescbriebenen Vorriebtung erfordert im 
Gegensatz dazu keine Inderung am Extruder und seine mecba- 
niscben Teile. , . 

Um die Produktwverbesserungen, die durcb die Verwendung 
der Vorriebtung nacb der Erfindung erzielt werden, besser 
erklaren zu konen, werden die nacbstetaenden Beispiele ge- 
bractat* 

Beispiel 1 

Ein Extruder mit folgenden Merkmalen 
Durctamesser der Sebnecke (d) 
lange der Sohnecke 
Umlauf ges chwind igke it 
Gaaablasser (Ablasser H in Fig* 6) 
Extruderkopf^ype 

lief bei eibgr dUrchBebnittlieben IPemperatur 160-180° 

- 11 * 



45 mm 

20 * d 

30 UpM 

vorbanden 

fur ebene flatten, 

Querscbnitt 

300 . 3 mm 
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G and vurde mit 11 kg/ta eines Gemisctaes von kbrnigen Poly- 
merisaten versetaiedener chemiscber Struktur (Polymettayl- 
■ettaacrylat-Granulate, Polyvlnylctalorid-Granulate und ABS- 
Hars in Pulverform) beschickt. 

12 ra/b glatter Platte einer Breite von etwa 250' mm und ei- 
ner Dieke von 3 mo warden auf diese Weise erbalten und an- 
sctaliefiend in Luft «uf einer geeigneten Mhrung gekublt. 

Die Platte zeigte MarmorierungBeffekte sowohl wenn durcb- 
8 icbtige Polymer isate eing*etzt wurden, als auch bei un- 
dorohaichtigen Polymerisaten. 

nor 

Me Mar/ierungseffekte verscbwanden, als unter den glei- 
cben Bedingungen mit dem gleicben Extruder gearbeitet 
wurde, der aber mit der Vorricbtung 12, welcbe Gegenstand 
der Erfindung ist, versehen worden war, indem die Yorricb- 
tung 12 zwiscben Extruderkopf und Schnecke eingesetzt wurdej 
der Vinkel f der Torriohtung war 20°. 

Bei Wiedertaolung des gleicben Versucbes mit Vorricbtung 12, 
bel der der Winkel If 49° betrug, waren die erhaltenen Pro- 
dukte vollkommen frei von MarmorierungBeffekten. 

-1-2"--' V 
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Bet der Widerholung des Versuches mit der Torrichtung 12, 
die einen Winkel f von 5° hatte, waren die erhaltenen 
Produkte etwas marmoriert. Im Gegensfcz dazu trat bei Ter- 
wendung einer Torrichtung mit einem Winkel f von 60° das' 
Phanomen der Stagnation dee geschmolzenen Materials in 
den tfuten 2 und 4 auf, was Abbau des Materials zur Polge 
hatte. 



Beispiel 2 

Ein Extruder mit den gleichen Merkmalen, vie in Beispiel 
1 angegehen, wurde stand ig bei 160-180° C Burchschnitts- 
teraperatur laufen gelassen und mit einer Zuf uhrgeschwin- 
digkeit von 11 kg/h mit kubischen Granulaten beschickt. 
Diese Granulate waren durch Extrusion von vorplastizierten 
granulierten Polymeiisaten versch iedener chemischer Struktur 
erhalten worden. Der Extruder zur Erzeugung dieser Granu- 
late hatte im einzelnen folgende Merkmale: 

Durchmesser ; der Schnecke (d) 
lange der Schnecke 
Umla uf ges c hwi nd igke it 
Gasablasser 
Extruderkopf-Type 



45 mm 
25. d 
40 TJpM 
vorhanden 

zur Herstellung von 
Bandern quadrat ischen 
Querschnitts 
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und wurde, bei 160-180° G Burchschnittstemperatur laufend, 
mit 15 kg/h des Gemisches granulierter Polymerisate unter- . 
sohiedlicher chemiacher Struktur (Polymethylmethacrylat 
und Polyvinylchlorid) beachickt. 

Bei dieaem Verfahren wurden Bander erhalten, die nacb Ab- 
kiiblen an luft in eine Schneidvorrichtung iiberftthrt wurden, 
urn sie in kubische Granulate zur Beschickung des Platten- 
extrudera zu zeracbneiden. Auch in dieaem Pall, trotz des 
Vorplaatizierens wahrend des Extrusionavorgangea , zeigten 
die erhaltenen Platten sicbtbare Marmorierungseffekte, so- 
wobl wenn eine Hiachung durchaiobtiger , als aucb wenn eine 
Miscbung undurchsichtiger Polymerisate eingeeetzt wurde. 

Die Marmorierungaeffekte verschwanden, wenn unter den glei- 
chen Bedingungen mit dem gleichen Extruder, nachdem er mit 
der Vorriehtung 12, welche Gegenstand der Erfindung ist, 
verseben worden war, indem die Vomchtung 12 zwisehen Ex- 
truderkopf und Scbnecke eingesetzt wurdej der ¥inkel f 
der Vorriehtung war 20°. 

Bei Wiedeholung des gleichen Versuches mit Vorriehtung 12, 
bei der der Winkel t" 49° betrug, waren die erhaltenen Pro- 
dukte vollkommen frei von Marmorierungaeffekten. 

-14 - 
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Bei Wiedertaolung des Yersuchea mit der Yorrichtung 12, 
die einen Winkel r von 5° taatte, waren die erhaltenen Pro- 
dukte schadhaft, weil sie etwas marmoriert waren. Im Gegen- 
satz dazu trat bei Verwendung einer Vorrichtung mit einem 
Winkel f von 60° das Phanomen der Stagnation des geschmol- 
zenen Materials in die Nuten 2 und 4 ein, was Abbau des 
Materials zur Polge hatte. 

Beispiel 3 

Ein Extruder mit den gleichen Merkmalen, wie in Beispiel 1 
angegeben, aber mit einer Umlaufgescbwindigkeit von 21 UpM 
wurde bei einer Burctaschnittstemperatur von 160-180° 0 
laufen gelassen und mit 9,6 kg/h eines Gemisches von gra- 
nulierten Polymerisaten gleicher cbemischer Struktur, aber 
unterschiedlichen Pliefiindices bzw. unterscbiedlicher Er- 
gebnisse im Pliefltest A (P.T.) nach ASTM B 569 A Standards 
(Granulate von durchsicbtigem Polymetbylmethacrylat mit 
P.T. = 125° 0 und Granulaten von durchsicbtigem Polymethyl- 
methacrylat mit P.T. = 142° C.) 

Es wurden auf diese Weise 12 m/b einer ebenen Platte einer 
Breite von ca. 260 mm und einer Dicke von 3mm erhalten, die ■ 
anschlieflend auf einer geeigneten Pubrung in Luft gektihlt 
wurde. 

- 15 - 
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Die Platte zeigte deutliehe Marmorierungseffekte, die ver- 
schenden, wenn unter den gleichen Bed ingungea mit dem glei- 
chen Extruder, nachdem dieser mit der Vorrichtung 12, welche 
Gegeuatand aer Erfindung iat, verBehen worden war, tndem 
die Vorrichtung 12 zwischen Extruderkopf und Schnecke ein- 
geaetzt wurdej der Winkel t der Vorrichtung befcug 50°. 

Bel Wiederholung dee gleichen Verauchea mit der Vorrichtung 
12, bei der der Winkel Y 46° betrug, waren die erhaltenen 
Produkte vollkon«en frei von Marmorierungseffekten. 

Bel Wtterholung dea Yerauchea mit der Vorrichtung 12, die 
eluen Winkel * von 5° hatte, waren die erhaltenen Produkte 
Infolge gewisaer Marmorierung fehlerhaft. Im Gegenaiz dazu 
trat bei Yerwendung einer Vorrichtung mit einem Winkel <f 
von 60° daa Phanomeu der Stagnation dea gasbmolzenen Ma- 
ter iala in den Nuten 2 und 4 ein, was Abbau dea Materials 
zur Folge hatte. 

Beianiel 4 

Bin Extruder mit folge nd en Merkmalen 
Durchmesser der Sctaecke (d) 45 mm 

lange der Schnecke 15. a 

Umlaufgeschwindigkeit 21 UpM, 

- 16 - 
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d. h. ein stark verkurzter Extruder wurde mit eitier erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung 12 versehen, deren Winkel Y 49° 
betrug. Die Vorrichtung wurde zwischen Sctanecke und einem 
zum Extrudieren von ebenen Platten beBtimmten Extruder kopf 
eingebaut. Die Vorrichtung wurde auf einer Temperatur von 
180° 0 gehalten, der Extruder mit 9,6 kg/h eines Gemisches 
von granulierten Polymer isaten unterschiedlicher chemischer 
Struktur, wie in Beispiel 1 beschrieben, beschickt. Der 
Extruder lief bei einer DurchschnittBtemperatur von 160-180° 
C und erzeugte 11 m/h einer ebenen Platte einer Breite von 
250 mm und einer Dicke von 3 mm. Die Platte wurde anschlies- 
send auf einer geeigneten Puhrung in luft gekiihlt. Die Platte 
zeigte keinerlei Marmorierung una eine vollkommen homogene 
Plastif izierung. 

Beispiel 5 

Ein Extruder mit den gleichen Merkmalen wie in Beispiel 1 
angegeben, aber mit einem Extruder kopf mit U-fi5rmigem 
Schlitz einer Breite von 66 mm, einer Hohe von 100 mm 
und einer Dicke von 22mm, wurde' bei einer Temperatur von 
160-180° C laufen gelassen und mit 11 kg/h eines Gemisches 
von granulierten PofymeriBaten unterschiedlicher chemischer 
Struktur, wie in Beispiel 1 beschrieben, beschickt. Etwa 
10 m/h eines rinnenformig profilierten Produktes - wie es 
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fiir Pluorescenzlampen verwendet wird - efaer Breite von 60 mm, 
einer Hobe von 100 mm und einer Dieke von 2 mm - wurden er- 
halten. Die Form des Produktes wurde aufrectaterhalten und 
mittels einer Wasserumlaufvorricbtung kontinuierlicta gekiitalt, 
wabrend das Produkt durcb eine geeignete Piihrung abgezogen 
wurde. 

Dieses profilierte Produkt zeigte starke Marmorierungseffekte, 
sowbtal bei Verwendung von durcbsiebtigen als aucb von undurcb- 
sicbtigen Polymeria* en. 

Die Marmorierungseffekte verschwanden, als der Versucb unter 
den gleicben Bedingungen mit dem gleicben Extruder ausgefuhrt 
wurde, nacbdem die Torricbtung 12 nach der Erfindung zwiscben 
Extruder schnecke und. Extruderkopf eingesetzt worden war, die 
einen ¥inkel X von 49° taatte. 



Beispiel 6 

Ein Extruder mit den f olgenden Merkmalen 

Durcbmesser der Scbnecke (d) 

Jjange der Schnecke 

Umlaufgeschwindigkeit 

Gfasablasser 

Extruderkopf 



60 mm 
25. d 
40 UpM 
anwesend 

fiir Robre, rundes 
KronemaundstuGk, 
0 132 x 3 mm 
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wurde bei 160-180° 0 Durchschnittstemperatur laufen ge- 
lassen und mit etwa 28 kg/h eines Gemisches von granulier- 
ten Polymer isaten unterschiedlicher caemischer Struktur, 
wie in Beispiel 1 beschrieben, beschickt. 

21 m/h Rohr eines Aufiendurchmessers von 120 mm und einer 

Dieke von 3 mm wurden auf diese Weise erhalten, die Form 

des Rohres wurde beibebalten und mittels einer Wasserum^ 

laufvorrichtung, wahrend das Rohr durcb eine geeignete Fiih- 
ab 

rung/gezogen wurde, kontinuierlich gekiihlt. 

Dieses Rohr zeigte deutliche Marmorierungseffekte, sowobl 
bei Verwendung von durchsichtigen als auch von undurchsicb- 
tigen Polymerisaten. 

Die Marmorierungseffekte verschwanden, wenn der Versuch un- 
ter den gleichen Bedingungen mit dem gleichen Extuder aus- 
gefiibrt wurde, nacbdem die Vorricbtung 12 nacb der Erfindung 
zwischen Extruderscbnecke und Extruderkopf eingesetzt worden 
war, und sie einen Wiukel Y von 49° hatte. 

Die Vorteile der Erfindung diirften sich dem Pacbmann aus der 
vorstebenden Besohreibung und den Beispielen deutlich #rge- 
ben. Abanderungen und Altanativlosungen kSnnen vorgenommen 
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werden, ohne den Ratamen der Erf indung zu verlassen, z. B. 
kBnnen die aich iibersctaneidenden Eanale einen anderen als 
einen halbkreief ormigen Querschnttt haben und der Yerlauf 
braucht nicbt schraubenformig zu sein. Die Zabl der Eanal- 
saVtze kann mebr als zwei sein. 
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Patentanspriiche 



1| Yerbesserter Extruder ftir Produkte aus plastischen Massen, 
dadurch gekennzeichnet , dafi der Extruder zwischen Eopf 
und Schnecke mit einer Vorrichtung versehen ist, welche 
im wesentlichen aus mindestens zwei Kanalsatzen besteht, 
durch welche das geschmolzene plastische Material, das 
von der Schnecke geprefit wird, in den Extruderkopf ge- 
langt, wobei sich die Kanale des einen Satzes mit denen 
des anderen iiberschneiden. 

2. Extruder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daiB 
die Kanale sich in einem Winkel unter 90°, vorzugBweise 
zwischen 10 und 50°, iiberschneiden. 

3. Extruder nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Kanalnuten halbkreisf ormigen Querschnitt aufwei- 

' sen, die sich in einem Umfangsabschnitt iiberschneiden. 

4. Extruder nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Nut en scbraubenf ormig verlaufen. 

5. Extruder nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
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dafi der Extruder zwiscben Sctanecke und Kdpf eine Yorrich- 
tung. aufweist, die aus einem Hohlzylinder Oder Mantel (1} 
dessen inner e OberflSche mit einer Reibe von im wesent- 
lichen sctaraubenfSrmig verlaufenden Nut en (2) verseben 
ist, und einem Torpedo (5) in dem Mantel (1), dessen Aus- 
senflache mit einer Re ibe von im wesentlicben scbrauben- 
formig und in entgegengesetzter Richtung zu den Nut en 
(2) verlaufenden Nuten (4) versehen ist, bestebt, wobei 
jede Nut (2) eine Nut (4) unter einem Winkel 7 kleiner 
als 90°, vorzugsweise zwiscben 10 und 50°> uberschneidet, 
und das gescbmolzene Plastikmaterial von der Extruder- 
scbnecke durcb diese Nuten in den Extruderkopf getrieben 
wird. 
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